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Modular aufgebaute Papiermaschinenbespannung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur modularen Herstellung von Bespannungen fur 
Papier-. Karton Oder Tissuemaschinen sowie eine Bespannung fur eine Papier-, Karton- 
oderTissuemaschine. 

Papier-, Karton- oder Tissuemaschinen weisen Bespannungen in der Formier-, Pressen- 
und Trockenpartie auf. 

An die unterschiedlichen Arten von Bespannungen, namlich Formiersiebe, Pressfiize und 

* 

Trockensiebe, werden unterschiedlichste Anforderungen bspw. in Bezug auf das 
Entwasserungsverhalten. das Feuchtigkeitsaufnahmevolumen und dgl. gestellt. 

Des weiteren werden an Bespannungen der selben Art abhangig von den 
Einsatzbedingungen unterschiedliclie Anforderungen gestellt. So sind bspw. die 
Anfordemngen an die Strukturder der Faserstoffbahn zugewandten Seite eines 
Formiersiebs beim HerstellungsprozeB von graphischem Papier grundsatzlich 
unterschiedlich zu denen be! der Herstellung von Tissue. 

Aufgrund der oben beschriebenen unterschiedlichen Arten von Bespannungen, an die 
jeweils wieder unterschiedlichste Anforderungen gestellt werden hat sich historisch 
entwickelt, dass Hersteller von Bespannungen nahezu fOr jede Art und Einsatzbedingung 
einen Bespannungstyp herstellen.der sich nahezu gmndsatzlich von Bespannungstypen 
anderer Arten und Einsatzbedingungen unterscheidet. 

So fertigen bspw. Bespannungshersteller oftmals kundenspezifisch Formiersiebe mit 
jeweils unterschiedlichen Webmustern. 

Ausgehend von den aus dem Stand der Technik bekannten Bespannungen, ist es die 
Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Verfahren zur Herstellung von Bespannungen und 
Bespannungen vorzuschlagen, welche einfacher und kostengOnstiger als die aus dem 
Stand der Technik bekannten Bespannungen herzustellen sind. 

* 

Die Aufgabe wird erflndungsgemaR durch ein Verfahren mit den Merkmalen des 
Patentanspruch 1 und durch eine Bespannung fur Papier-, Karton- oder Tissuemaschinen 
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Vorteilhafte AusfQhrungsformen und Weiterbildungen der Erfindung sind in den 
UnteransprQchen angegeben. 

Die Erfindung geht von der Oberlegung aus, die Herstellungskosten von Bespannungen fiir 
Papier-, Karton- oder Tissuemaschinen zu reduzieren, indem das Herstellungsverfahren fUr 
die gesamte Produktpalette an Papienmaschinenbespannungen vereinheitlicht wird. 

■ 

Das erfindungsgemalle Verfahren sieht vor, unterschiedliche Arten von Bespannungen fur 
Papi^r-p Karton- oder Tissuemaschinen modular aus einem Baukasten von vorgefertigten 
bahnfomnlgen Materialschichten herzustellen. Aus dem Baukasten von vorgefertigten 
bahnformigen Materialschichten werden erfindungsgemali, abhangig von Art und 
Einsatzbedingung der herzustellenden Bespannung, mehrere bahnfomnige 
IVIaterialschichten ausgewahlt. Die aus dem Baukasten ausgewdhlten bahnfdrmigen 
IVIaterialschichten werden erfindungsgemali aufeinander gestapelt und zumindest 
abschnittweise miteinander flachig und unlOsbar verbunden. 

D.h. es wird ein Verfahren vorgeschlagen, bei dem ein Baukasten an vorgefertigten 
l\4aterialschichten bereitgestellt wird. Durch Festlegen eines Baukastens von vorgefertigten 
bahnfonmigen Materialschichten fur die gesamte Produktpalette von 
Papiermaschinenbespannungen und durch Auswahl von vorgefertigen bahnfonnigen 
Materialschichten aus dem Baukasten, abhangig von der Art und den Einsatzbedingungen 
der Bespannung, wird die Anzahl an unterschiedlichen Materialschichten wie bspw. 
Webstaikturen erheblich reduziert. 

Wo bspw. in der Vergangenhelt fur jede Einsatzbedingung eine unterschiedliche 
Webstmktur erforderlich war, kdnnen erfindungsgemdH jeweils durch Kombination 
mehrerer der vorgefertigten bahnfGrmigen IVIaterialbahnen Bespannungen fur die 
unterschiedlichen Arten und Einsatzbedingungen hergestellt werden. 

Nach einem bevorzugten AusfQhmngsbeispiel ist vorgesehen. dass die Reihenfolge der 
Stapelung der ausgewdhlten bahnfdrmigen Materialschichten von der Art und den 
Einsatzbedingungen der Bespannung abhangig ist. Somit wird die Flexibilitat bei der 
Venwendung der vorgefertigten Materialschichten erhoht, da zusStzlich abhangig von der 
Reihenfolge der Stapelung der ausgew§hlten bahnfOrmigen Materialschichten 
unterschiedliche Eigenschaften der Bespannung erzielt werden. 
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In di$sem Zusammenhang soli darauf verwiesen werden, dass die vorgefertigten 
bahnfdrmlgen Materiaischichten dergestalt sind. dass diese einzein oder in Kombination 
spezifische Funktionen wie bspw. Dampfungseigenschafl, Dimensionsstabilitat. 
VerschleiRstabilitat, Oberflacheneigenschaft, FIQssigkeitsaufnahmevolumen und dgl. 
erfiillen. 

•t, 

Nach' einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass der Baukasten 
von vorgefertigten Materiaischichten zumindest eine die OberflSche einer Faserstoffbahn 
beeinflussende Materialschicht und zumindest eine verschleidstabile Materialschicht 
umfasst. Hierbei ist unter der die Oberflache der Faserstoffbahn beeinflussenden 
Materialschicht die Materialschicht gemeint, welche die Bespannung in Richtung der 
Faserstoffbahn abschlielit. Des weiteren ist unter der verschleilistabilen Materialschicht die 
Materialschicht zu verstehen, welche die Bespannung in Richtung der Papiemiaschine 
abschlieHt. 

Nach einem weiteren bevorzugten AusfQhrungsbeispiel ist vorgesehen, dass der 
Baukasten von vorgefertigten Materiaischichten zumindest eine dimensionsstabile 

"si- 

Materialschicht umfasst. Die dimensionsstabile Materialschicht kann sowohl als zu den 
beiden vorgenannten Materiaischichten separat ausgebildete Materialschicht ausgefOhrt, 
wie auch integraler Bestandteil einer der vorgenannten Materiaischichten sein. 

Es sind unterschiedliche MSglichkeiten denkbar, wie die oben genannten Materiaischichten 
ausgebildet sein konnen. 

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung sieht vor, dass die die OberflSche der 
Materialbahn beeinflussende Materialschicht ein textiles oder ein nicht textiles 
Fiachengebilde ist. 

. I- 

Eine weitere bevorzugte AusfOhrungsform der Erfindung sieht darCiber hinaus vor, dass die 
verschlei&stabile Materialschicht ein textiles oder ein nicht textiles FIdchengebilde ist. 
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Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung sieht vor, dass der Baukasten von 
vorgefertigten Materialschichten zumindest eine das FIQssigkeitsaufnahmevolumen 
beeinflussende Materialschicht umfasst. Die das Fliissigkeitsaufnahmevolumen 
beeifjflussende Materialschicht kann sowohl separat zu den vorgenannten 
5 Materialschichten wie auch integral zu einer der vorgenannten Materialschichten 
ausgebildet sein. 

Die das FIQssigkeitsaufnahmevolumen beeinflussende Materialschicht entweder als 
Materialschicht mit hohem FIQssigkeitsaufnahmevolumen oder als Materialschicht mit 
niedirem FIQssigkeitsaufnahmevolumen ausgebildet sein. 

1 0 Eine Materialschicht mit hohem FIQssigkeitsaufnahmevolumen soil ein 

• FIQssigkeitsaufnahmevolumen aufweisen, welches grolier als 50% des Gesamtvolumens 
der Materialschicht, besonders bevorzugt grdBer als 70% des Gesamtvolumens der 
Materialschicht und ganz besonders bevorzugt grolier als 80% des Gesamtvolumens der 
Materialschicht ist. 

1 5 Eine Materialschicht mit niederem FIQssigkeitsaufnahmevolumen soli ein 

FIQssigkeitsaufnahmevolumen aufweisen, welches kleiner als 50% des Gesamtvolumens 
der Materialschicht, besonders bevorzugt kleiner als 30% des Gesamtvolumens der 
Materialschicht und ganz besonders bevorzugt kleiner als 20% des Gesamtvolumens der 
Materialschicht ist. 

^^Nach einer weiteren bevorzugten AusfQhmngsform der Erfindung ist vorgesehen, dass der 
Baukasten von vorgefertigten bahnfOmriigen Materialschichten zumindest eine die 

RQckbefeuchtung unterisindende Materialschicht aufweist. 

'■P 

Des weiteren sehen bevorzugte Ausfuhmngsfonnen vor, dass die dimensionsstabile 
Materialschicht und / oder die das FIQssigkeitsaufnahmevolumen beeinflussende 
25 Materialschicht und / oder die die RQckbefeuchtung unterisindende Materialschicht textile 
Oder nicht textile FIdchengebilde sind. 

« 

Unter einem textilen FlSchengebilde soil bspw. eine Webstruktur oder ein Vlies oder ein 
Fadengelege oder ein Kettengewirk verstanden werden. 
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Unter einem nichttextilen Flachengebilden soli des weiteren bspw. eine strukturierte und / 
oder.^enetrierte Folie oder eine strukturierte und / Oder penetrierte Membran und / oder 
eine gesch^umte Schicht verstanden werden. 



So ist es bspw. vorteilliaft, wenn die Materialschicht mit hohem Flussigkeitsaufnahme- 
5 volumen eine geschdumte Schicht ist. 

,v 

Des weiteren ist es vorteilhaft, wenn die Materialschicht mit niederem 
Flussigkeitsaufnahmevoiumen eine geschaumte Schicht oder eine penetrierte Folie oder 
eine Membran ist. 




Des weiteren ist es vorteiihaft, wenn die geschaumte Schicht eine definierte Porengrode 
aufw^Jst. Durch die Bereitstellung einer definierten Porengrolie laBt sich bspw. das 
Flussigkeitsaufnahmevoiumen und somit das Entwasserungsverhalten einstellen. Daruber 
hinaus ist es auch denkbar, dass die geschSumte Schicht mehrere definierte Porengroden 
aufweist. 



Nach einer bevorzugten Ausfuhaingsform der Erfindung welst die geschaumte Schicht ein 
15 defini^rtes Porenquerprofil, d.h. unterschiedliche Porengro&en im Querprofil der 
Materialschicht auf. Dadurch ist es mdglich das Entwassenugsverhalten und das 
Pressverhalten uber die Bahnbereite der Papiermaschinenbespannung gezielt einzustellen 
und somit im Resultat zu erreichen, dass das Bahnquerprofil der Faserstoffbahn gezielt 
einstellbar ist. 




Eine oben genannte Folie kann bspw. durch ein Extrudierverfahren und / oder 

* 

Walzverfahren hergestellt werden. 

Es sind unterschiedliche Mdglichkeiten denkbar, die mehreren aus dem Baukasten 
ausgewahlten Materialschichten unldsbar miteinander zu verbinden. 

So ist es bspw. mOglich zumindest zwei der Materialschichten miteinander chemisch zu 
25 verbinden. Des weiteren ist es mSglich zumindest zwei der Materialschichten mechanisch 
und / Oder durch ein textiles Verbindungsverfahren miteinander zu verbinden. Die 
unterschiedlichen Materialschichten einer erfindungsgemaden Bespannungen konnen 
sowohl nur auf die eine oder andere Art und Weise miteinander verbunden sein . Des 

wpitprpn ist pq aiir.h mnnlinh riip. M;)tPrialcrhirhton Qnuunhl morhanicrh tpvtil ale aiirh 
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Bspwk kann eine erste Materialschicht einer erfindungsgema&en Bespannung mit einer 
zweiten Materialschicht mechanisch verbunden sein und die zweite Materialschicht mit 
einer dritten Materialschicht chemisch verbunden sein. Des weiteren kann die dritte 
Materialschicht mit einer vierten Materialschicht dieser Bespannung durch ein textiles 
Verbindungsverfahren verbunden sein, wobei die vierte Materialschicht mit einer funften 
Materialschicht mechanisch und chemisch verbunden ist. 

* 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfOhrungsform wird die chemische Verbindung durch 
eine grenzfidchenaktive Verbindung realisiert. Unter einer grenzfiachenaktiven VeriDindung 
ist in diesem Zusammenhang eine Verbindung durch Vulkanisieren oder Verschmelzen 
Oder Verschweifien bspw. Ultraschallschweilien zu verstehen. D.h. es werden die 
Greiizflachen der beiden miteinander zu verbindenden Materialschichten dergestalt 
verandert / aktiviert, dass diese sich miteinander ohne ein Verbindungsmedium verbinden. 

Eine weitere Ausfuhmngsform der Erfindung sieht vor, die chemische Verbindung durch 
Einbringen eines Verbindungsmediums realisiert wird. Hierbei kann das 
Verbindungsmedium bspw. ein Klebstoff sein. 
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Des weiteren ist es m6glich, dass das Verbindiingsmedium selbst eine zwischen den 
miteinander verbundenen Materialschichten angeordnete Materialschicht bildet. wobei das 
Verblndungsmedium bspw. eine geschSumte Materialschicht ist, die zwischen den 
miteinander verbundenen IVIaterlalschichten angeordnet ist, und diese miteinander 
verbindet. 

Selbstverstandlich kann das als separate Materialschicht ausgebildete Verbindungsmedium 
einzein oder in Kombination mit einer Oder mehreren Materialschichten spezifische 
Funktionen erfiillen. Somit kann durch die Kombination des Verbindungsmediums mit einer 
Oder mehreren Materialschichten vorteilhaft auf die Eigenschaften der erflndungsgemaBen 
Bespannung Einfluss genommen werden. 

Sind die Materialschichten miteinander mechanisch verbunden. ist denkbar diese 
miteinander zu verpressen. 

Sind die Materialschichten durch ein textiles Verbindungsverfahren miteinander verbunden, 
ist es moglich diese miteinander zu vernahen oder miteinander zu vemadeln. 

Handelt es sich um eine Bespannung, die nicht aus Materialbahnen in Form von 
Endlosbander aufgebaut ist, ist es sinnvoll, wenn die verschiedenen 
aufeinandergestapelten bahnformigen Materialschichten in Maschinenrichtung zueinander 
abschnittweise versetzt miteinander fiSchig verbunden sind, sodass die Bespannung zwei 
zueinander fomn- und funktionskomplementare Endabschnitte bildet. die miteinander 
verbindbar sind. Durch die in Maschinenrichtung zueinander abschnittweise versetzt 
angeordneten und flSchig miteinander verbundenen Materialschichten bildet die 
Bespannung zwei fomi- und funktionskomplementare Endabschnitte, die fidchig 
miteinander veriaindbar sind, sodass die Bespannung in der Form eines Endlosbandes 
ausgebildet wird. Die flSchige Verbindung zwischen den beiden Endabachnitten ist 
besonders stabil und haltbar. 

Ist die Bespannung in deren Breite aus mehreren nebeneinander angeordneten 
Materialschichten aufgebaut, ist es des weiteren sinnvoll, wenn die aufeinander gestapelten 
Materialschichten zumindest abschnittweise quer zur Maschinenrichtung zueinander 
versetzt sind, sodass Ober und / oder unter nebeneinander angeonjneten Materialschichten 
einer bestimmten Lage der Bespannung jeweils eine Materialschicht gestapelt ist, welche 
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Nachfolgend wird die Erfindung anhand der folgenden schematlschen nicht ma(ist§blichen 
Zeichnungen waiter erlSutert werden. Es zeigen: 

• ^ 

Figur 1 einen Ausschnitt eines erfindungsgemalien Formiersiebs im Langsschitt, 

Figur 2 einen Ausschnitt eines erfindungsgemalien Pressfilzes im Langsschitt, 

Figuf^.3 einen Ausschnitt eines erfindungsgemalien Trockensiebs im Langsschitt, 

Figur 4 die beiden Endabschnitte des erfindungsgemalien Formiersiebs der Figur 1 , 

Figur 5 einen Ausschnitt eines erfindungsgemalien Formiersiebs im Quersschitt, 

Figur e einen Ausschnitt eines erfindungsgemalien Pressfilzes im Querschitt, 

Figur 7 einen Ausschnitt eines erfindungsgemalien Trockensiebs im Querschitt. 

Die Figuren 1 bis 4 zeigen Bespannungen. die aus einem Baukasten von vorgefertigten 
bahnformigen Materialschichten 2,3,4, 1 1 und 15 hergestellt sind. Samtliche bahnformigen 
Materialschichten 2,3,4, 1 1 und 1 5 des Baukastens sind im vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel als nicht textile Flachengebilde ausgebildet. 

Die Figur 1 zeigt abschnittweise ein erfindungsgemaBes Formiersieb 1 im Langsschnitt in 
Maschinenrichtung. Das Formiersieb 1 weist eine papierseitige bahnfomnige Materialschicht 
2, dufch welche die Oberfiache der auf dem Formiersieb gebildeten Faserstoffbahn 
wesentlich beeinflusst wird, und eine maschinenseitige bahnformige Materialschicht 3 auf, 
durch welche das Verschleillverhalten des Formiersiebs 1 im wesentlichen beeinflusst wird. 
Die maschinenseitige Materialschicht 3 ist somit eine verschleiBstabile Materialschicht 3. Im 
voriiegenden Ausfuhrungsbeispiel weist die maschinenseitige Materialschicht 3 zusatzlich 
dimensionsstabilisierende Eigenschaften auf. Somit ist die maschinenseitige 
Materialschicht 3 auch eine dimensionsstabile Materialschicht 3, wodurch 
dimensionsstabile und verschleiilstabile Materialschicht 3 eine integrale Einheit bilden. 

Zwischen der papierseitigen Materialschicht 2 und der maschinenseitigen Materialschicht 3 
ist eine das FlOssigkeitsaufnahmevolumen beeinflussende Materialschicht 4 angeordnet. 
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Die Materialschichten 2 bis 4 wurden fur die Herstellung des erfindungsgemaHen 
Forrriiersiebs 1 aus dem Baukasten von vorgefertigten bahnffirmigen Materialschichten 
2,3,4, 11 und 15 entnommen (siehe auch Figuren 2 und 3). 

Die Materialschicht 2 ist im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel als nicht textiles 
5 Flachengebilde in der Form einer penetrierten Folie mit LOchern 5 ausgebildet und aus 
eine^n Werkstoff wie PE, PET; PPS Oder PA gefertigt. Die papierseitige Materialschicht 2 ist 
mit der das FIQssigkeitsaufnahmevolumen beeinflussenden Materialschicht 4 unldsbar 
flachig an der Grenzfiache 7 auf chemische Art und Weise durch Einbringen eines 
Verbindungsmediums 72 in Fonn eines Klebstoffs 72 verbunden. 

■ 

10 Die das FIQssigkeitsvolumen beelnflussende Materialschicht 4 ist als geschaumte Schicht 
mit F^oren 9 ausgebildet. Hierisei weisen die Poren 9 eine definlerte Grdl^e auf. 

Die Materialschicht 3 ist im voriiegenden Ausfuhrungsbeispiel als nicht textiles 
Flachengebilde in der Form einer penetrierten Folie mit Ldchern 6 ausgebildet und aus 
einem Weri^stoff wie PE, PET; PPS oder PA gefertigt. Die maschinenseitige Materialschicht 
15 3 ist mit der das FIQssigkeitsvolumen beeinflussenden Materialschicht 4 unl5sbar flSchig an 
der Grenzfldche 8 auf chemische Art und Weise durch Einbringen eines 
Verbindungsmediums 72 in Form eines Klebstoffs 72 verbunden. 

Die Figur 2 zeigt abschnittweise ein erfindungsgemd&es Pressfilz 10 im Ldngsschnitt in 
Maschinenrichtung. Das Pressfilz 10 wird durch die aus der Figur 1 bekannte papierseitige 
bahnfomiige Materialschicht 2, die aus der Figur 1 bekannte maschinenseitige bahnfamnige 
Materialschicht 3, die aus der Figur 1 bekannte das FIQssigkeitsaufnahmevolumen 
beelnflussende Materialschicht 4, durch eine ebenfalls das Flussigkeitsaufnahmevolumen 
beelnflussende Materialschicht 1 1 und durch eine die RQckbefeuchtung verhindernde 
Materialschicht 1 5 gebildet. 

25 Samtliche Materialschichten 2,3,4,1 1 und 1 5 wurden fQr die Herstellung des 

erfindungsgemaiien Pressfilzes 10 aus dem Baukasten von vorgefertigten bahnfOrmigen 
Materialschichten 2,3,4, 11 und 15 entnommen. Die Reihenfolge der Stapelung der 
einzelnen Materialschichten aufeinander wird bestimmt durch die Einsatzbedindungen, fQr 
die das erfindungsgemdUe Pressfilz 10 ausgelegt ist. 
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Die Materlalschicht 2 ist mit der die RQcl<befeuchtung verhindemden Materialschicht 1 5 an 
der Grenzflache 13 auf chemische Art und Weise durch Einbringen eines 
Verbindungsmediums 72 in Form eines Klebstoffs 72 verbunden. 

Die das Flussigkeitsaufnahmevolumen beeinflussende Materialschicht 1 1 ist als 
geschSumte Schicht mit Poren 12 ausgebildet. Hierbel weisen die Poren 12 eine definierte 
Gr6(!j| auf. die grolier als die Grsae der Poren 9 Ist. Die die Ruckbefeuchtung verhindernde 
Materialschicht 1 5 ist mit der das FIQssigkeitsaufnahmevolumen beeinflussenden 
Materialschicht 1 1 an der Grenzflache 16 auf chemische Art und Weise durch Einbringen 
eines Vert)indungsmediums 72 in Form eines Klebstoffs 72 vertjunden. 

Die beiden das Flussigkeitsaufnahmevolumen beeinflussenden Materialschichten 4 und 11 
sind an der Grenzflache 14 unlOsbar fiachig auf chemische Art und Weise in der Form einer 
Klebeverblndung 72 miteinander verbunden. 

Die maschinenseitige Materialschicht 3 ist mit der das Flussigkeitsaufnahmevolumen 
beeinflussenden Materialschicht 4 unlosbar flachig an der Grenzflache 8 auf chemische Art 
und Weise durch Einbringen eines Vert)indungsmediums 72 in Fonn eines Klebstoffs 72 
verbunden. 

Die Figur 3 zeigt abschnittweise ein erfindungsgemaiies Trockensieb 20 im Langsschnitt in 
Maschinenrichtung. Das Trockensieb 20 wird durch die aus den Figuren 1 und 2 bekannte 
papierseltlge bahnfOmriige Materialschicht 2 und durch die aus den Figuren 1 und 2 
bekannte maschinenseitige bahnfonnige Materialschicht 3 gebildet. 

Die beiden Materialschichten 2 und 3 sind an der Grenzflache 21 unlOsbar flachig auf 
chemische Art und Weise in der Form einer Klebeverblndung 72 miteinander verbunden. 

Die Fjigur 4 zeigt einen Ausschnitt des erfindungsgemalien Formiersiebs 1 im Langsschnitt 
in Maschinenrichtung im Bereich der beiden Endabschnitte 30 und 31 des Formiersiebs 1. 
Die beiden Endabschnitte 30 und 31 sind in der dargestellten Situation noch nlcht 
vollstandig aufeinander zur Aniage gebracht, 

Wie aus der Figur 4 zu erkennen ist, sind die bahnfomiigen Materialschichten 2,3 und 4 in 
Mascfilnenrichtung zueinander abschnittweise versetzt angeordnet und miteinander fiachig 

verbunrlAn HiRrrliirrh wird pm-Airht Hace Hio hairlon PnrlaKer<hrti»a TiiASn.»n,4»r 
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Die Figuren 5 bis 7 zeigen Bespannungen, die aus einem Baukasten von vorgefertigten 
bahnfdrmigen Materialschichten 41.42 und 61 hergestellt sind. 

Die Figur 5 zeigt abschnittweise ein erfindungsgemades Formjersieb 40 im Querschnitt, 
d.h. quer zur Maschinenrichtung. Das Formiersieb 40 welst eine papierseitige bahnformige 
5 Materialschlcht 41 . durch welche die OberflSche der auf dem Formiersieb gebildeten 
Faserstoffbahn wesentlich beeinflusst wird, und eine masclninenseitige bahnformige 
Materialschlcht 42 auf, durch welche das VerschleiBverhalten des Fomiierslebs 40 im 
wesentlichen beeinflusst wird. Die maschinenseitige Materialschlcht 42 1st somit eine 
verschleiHstabile Materialschlcht 42. Im voriiegenden AusfQhrungsbelspiel weisen die 
1 0 papierseitige 41 und maschinenseitige Materialschlcht 42 zusatzlich 
dimensionsstabilisierende Eigenschaften auf. 

Die Materialschichten 41 und 42 sind in der voriiegenden Ausfuhrungsform als textile 
Flachengebilde in Form von Webstmkturen 41 und 42 ausgebildet. 

Die Webstruktur 41 wird durch die Kettfdden 45 und die Schuf^faden 44 gebildet, wobei 
1 5 jeder Schullfaden 44 abwechseind unter und Qber einen Kettfaden 45 veriauft urn ein 
giattes Webmuster zu bilden, wodurch eine glatte AuflageflSche fQr die Papierfasern 
geschaffen wird. 

Die Vi/ebstruktur 42 wird durch die Kettfaden 46 und die Schullfdden 47 gebildet, wobel 
jeder SchuUfaden 47 in einer WIederholelnheit unter zwei aufeinanderfolgenden Kettfaden 
46 und anschlieHend Qber einen Kettfaden 46 veriauft urn ein besonders verschleil^stabiles 
Webmuster zu bilden, bei dem die mit hoher Zugkraft beaufschlagten Kettaden 46 durch 
die Schu&fdden 47 vor Abrieb geschQtzt sind. 

') 

Die beiden Webstrukturen 41 und 42 sind im voriiegenden Ausfuhrungsbeispiel fleichig auf 
chemische Art und Weise durch ein Verbindungsmedium an den Grenzfiachen 48 und 49 

25 miteinander verbunden. Hierbei bildet das Verbindungsmedium selbst eine geschdumte 
Materialschlcht 43, die zwischen den beiden miteinander verbundenen Webstrukturen 41 
und 42 angeordnet ist. Die geschSumte Materialschlcht 43 welst Poren 50 mit deflnlerter 
Grolie auf. Die geschSumte Materialschlcht 43 welst demzufolge zusatzlich zur Funktion, 
die beiden Webstmkturen 41 und 42 miteinander zu verbinden, die Funktion auf das 

30 FlUssigkeltsaufnahmevolumen zu beelnflussen. 
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Die Figur 6 zeigt abschnittweise ein erfindungsgemgaes Pressfilz 60 im Querschnitt, d.h. 
quer zur Maschinenrichtung. Das Pressfilz 60 weist die aus der Figur 5 bekannte 
maschinenseitige Webstruktur 42 und ein Vlies 61 mit Fasern 62 auf. 

Das yiies 61 und die Webstrul^ur 42 sind durch das eine Materialschicht 43 bildende 
5 Verbindungsmedium 43 an den beiden Grenzfiachen 63 und 49 miteinander verbunden. 
Auch be! dem Pressfilz 60 erfQIlt das Verbindungsmedium die Aufgabe die Webstmlrtur 42 
und das Vlies 61 miteinander zu verbinden und die Aufgabe das 
FlOssigkeitsaufnahmevolumen des Pressfilzes 60 zu beeinfiussen. 

Die Figur 7 zeigt abschnittweise ein erfindungsgemades Trockensieb 70 im Querschnitt, 
10 d.h. quer zur Maschinenrichtung. Das Trockensieb 70 weist die aus der Figur 5 bekannte 

• papierseitige Webstruktur 41 und die aus der Figur 5 bekannte maschinenseitige 
Webstmktur 42. 

Die l^eiden Webstrukturen 41 und 41 sind fiachig chemisch durch ein Verbindungsmedium 
71 in Formeines Klebstoffs71 miteinander verbunden. 





» 
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Bezut|szeichenliste: 

1 Formlersleb 

2 papierseitige Materialschicht 

3 maschinenseitige Materialschicht 

5 4 FlUssigkeitsaufnahmevolumen bestimmende l\/laterialschicht 

5 th LOcher (papierseitige Materialschicht) 

6 Locher (maschinenseitige Materialschicht) 

7 GrenzflSche 

8 Grenzfiache 

10 9 Poren (Fliissigkeitsaufnahmevolumen bestimmende Materialschicht) 

10 , Pressfilz 

1 1 FlUssigkeitsaufnahmevolumen bestimmende Materialschicht 

12 Poren (FlUssigkeitsaufnahmevolumen bestimmende Materialschicht) 

1 3 Grenzfldche 
15 14 Grenzfldche 

15 Ruckbefeuchtung verhindemde Materialschicht 

16 ) Grenzfiache 

20 Trockensieb 

21 Grenzfiache 
20 30 Endabschnitt 

31 Endabschnitt 

40 fi. Formiersieb 

41 Webstruktur (papierseitige Materialschicht) 

42 Webstruktur (maschinenseitige Materialschicht) 

25 43 Verbindungsmedium (FlUssigkeitsaufnahmevolumen bestimmende Materialschicht) 

44 Schuftfaden (Webstruktur) 

45 ^ Kettfaden (Webstnjktur) 

46 Kettfaden (Webstruktur) 

47 SchuGfaden (Webstruktur) 
30 48 Grenzfiache 

49 Grenzfiache 

50 Poren (Veriiindungsmedium) 

60 Pressfilz 

61 Vlies 



GrenzflSche 
Trockensieb 
Verbindungsmedium 
Klebstoff 
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Patentanspriiche 
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1. Verfahren zur modularen Herstellung von unterschiedlichen Arten von 

$ Bespannungen {1.10.20,40,60,70) fur Papier-, Karton- oder Tissuemaschinen, bei 
dem ein Baukasten von bahnformigen Materialschichten (2,3,4,11,15,41,42.61) 
vorgefertigt wird, und bei dem abhSngig von Art und Einsatzbedingung der 
herzustellenden Bespannung (1,10,20.40,60.70) aus dem Baukasten 
(2,3.4,11.15,41,42,61) mehrere bahnformige Materialschichten ausgewahit, 

. aufeinander gestapelt und zumindest abschnittweise miteinander flachig und 
unldsbar verbunden warden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Reihenfolge der Stapelung der bahnfomriigen Materialschichten 
V (2,3,4.1 1 ,15,41 ,42,61 ) von der Art und den Einsatzbedingungen der Bespannung 
(1 ,1 0,20,40,60,70) abhangig ist. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest zwei bahnfSrmige Materialschichten (2,3,4,1 1,15,41,42,61) 

w 

miteinander chemisch verbunden werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die chemische Verbindung durch grenzflachenaktive Verbindung realisiert wird. 

* 

5. Verfahren nach Anspoich 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die grenzflachenaktive Verbindung durch Vulkanisieren oder VerschweiRen 
Oder Verschmelzen realisiert wird. 

6. Verfahren nach Anspmch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die chemische Verbindung durch Einbringen eines Verbindungsmediums (43, 
71 . 72) realisiert wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das Verbindungsmedium ein Klebstoff (72) ist. 

8. Verfahren nach Anspnjch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Verbindungsmedium selbst eine zwischen den miteinander verbundenen 
Materialschichten (2,3,4,1 1 .15.41 ,42,61) angeordnete Materialschicht (43) bildet. 

W Verfahren nach Anspruch 8, 

dadurchgekennzeichnet, 

dass das Verbindungsmedium eine geschaumte Materialschicht (43) zwischen den 
miteinander verbundenen Materialschichten (2,3,4,1 1 ,1 5,41 ,42,61 ) bildet. 

10. Verfahren nach einem der vorangegangenen AnsprQche, 

4 « 

dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest zwei bahnformige Materialschichten (2,3,4,11,15,41,42,61) 
miteinander mechanisch verbunden werden. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die mechanische Verbindung durch Verpressen realisiert wird. 

12. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

Y dass zumindest zwei bahnfSrmige Materialschichten (2,3,4,1 1 ,1 5,41 ,42.61 ) 
miteinander durch ein textiles Verbindungsverfahren verbunden werden. 

13. Verfahren nach Anspnjch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das textile Verbindungsverfahren durch Vernahen und / oder Vernadein 

V realisiert wird. 
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14. Bespannung (1.10,20.40.60.70) fOr Papier-. Karton- oder Tissuemaschinen. die aus 
mehreren bahnfdrmigen Materialschichten (2,3,4,11,15,41,42.61) aus einem 
vorgefertigten Baukasten von bahnfdrmigen Materialschichten (2,3,4,11,15,41,42,61) 
aufgebaut ist, wobei die einzelnen bahnfdrmigen IVIaterialschichten 

(2,3.4,1 1,15,41 ,42,61) abhSngig von der Art und von den Einsatzbedingungen der 
Bespannung (1,10,20,40,60.70) aus dem Baukasten ausgewahit sind, und wobei die 
bahnformigen l\/laterialschichten (2.3,4,11,15,41.42,61) aufeinander gestapelt und 
zumlndest abschnittweise flachig und unlosbar miteinander verbunden sind. 

1 5. Bespannung nach Anspmch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Reihenfolge der Stapelung der bahnfonnigen Materialschichten 
(2,3,4,1 1 .1 5,41 ,42.61 ) von der Art und den Einsatzbedingungen der Bespannung 
•^(1.1 0,20,40,60.70) abhangig ist. 

16. Bespannung nach einem der Anspriiche 14 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass die Materialschichten einzein oder in Kombination spezifische Funktionen 
erfQIlen. 

17. Bespannung nach einem der AnsprQche 14 bis 16. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Verbindungsmedium (43) einzein oder in Kombination mit einer oder 
mehreren Materialschichten (2,3,4,11.15,41,42.61) spezifische Funktionen erfullt. 

'I 

IS.Bespannung nach einem der Anspriiche 14 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Baukasten von vorgefertigten Materialschichten (2,3,4,11.15.41.42,61) 
zumlndest eine die OberflSche einer Faserstoffbahn beelnflussende Materialschlcht 
A (2.41 ,61) und zumlndest eine verschleiBstabile Materialschlcht (3,42) umfasst. 

19. Bespannung nach einem der AnsprOche 14 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Baukasten von vorgefertigten Materialschichten (2,3,4.11,15,41,42,61) 
zumlndest eine dimenslonsstabile Materialschlcht (3,41,42) umfasst. 
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20. Bespannung nach einem der AnsprOche 14 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass die die Oberfldclie der Materialbahn beeinflussende Materialschicl^t.(2.41,61) 
ein textiles (41 ,61 ) oder ein nicht textiles Flachengebilde (2) ist. 

21. Bespannung nach einem der Anspriiche 14 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die verschlelHstabile Materialschicht (3.42) ein textiles (42) oder ein nicht 
textiles Flachengebilde (3) ist. 

22. Bespannung nach einem der Ansprtiche 14 bis 21, 

'dadurch gekennzeichnet, 

dass die dimensionsstabile Materialschicht (3,41 ,42) ein textiles (41 ,42) oder ein 
nicht textiles FIdchengebilde (3) ist. 

23. Bespannung nach einem der Anspriiche 14 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Baukasten von vorgefertigten Materialschichten (2,3,4,1 1,15,41,42,61) 
zumindest eine das FlUssigkeitsaufnahmevolumen beeinflussende Materialschicht 
(4,61) umfasst. 

24. Bespannung nach Anspruch 23, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass die das FlUssigkeitsaufnahmevolumen beeinflussende Materialschicht (4,61) 
ein hohes FlUssigkeitsaufnahmevolumen oder ein niederes 
FlUssigkeitsaufnahmevolumen hat. 

25. Bespannung nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialschicht mit hohem oder niederen FlUssigkeitsaufnahmevolumen 
(4,61 ) ein textiles (61 ) Oder ein nichttextiles FI3chengebilde (4) ist. 
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26. Bespannung nach einem der Ansprtiche 14 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Baukasten von vorgefertigten bahnformigen Materiaischichten 
(2.3,4,1 1 .15,41 .42,61) zumindest eine die Ruckbefeuchtung unterbindende 
, IVIaterialscliicht (15) aufwelst. 

■ »t 
> 

27. Bespannung nach Anspaich 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die die Ruckbefeuchtung unterbindende Materialschicht (15) ein textiles Oder 
ein nicht textiles Flachengebilde (1 5) ist. 

28. Bespannung nach einem der Anspriiche 14 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass das textile Flachengebilde eine Webstruktur (41 ,42) oder ein Vlies (61 ) oder ein 
Fadengelege oder ein Kettengewirk ist. 

ft. 

* I 

* •* 

29. Bespannung nach einem der AnsprUche 14 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das nicht textile Flachengebilde eine strukturierte und / oder penetrierte Folie 
(2,3) Oder eine strukturierte und / oder penetrierte Membran (15) oder eine 
geschaumte Schicht (4) ist. 

; ' 

V 

30. Bespannung nach Anspmch 29, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Folie (2,3) extrudiert und / oder gewalzt ist. 

31 .Bespannung nach Anspruch 29 oder 30, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die geschaumte Schicht (4) eine definierte Porengr5(le aufweist. 

32. Bespannung nach Anspruch 29 oder 30, 
dadurch gekennzeichnet, 

} dass die geschaumte Schicht (4) mehrere definierte PorengrOBen aufweist. 

33. Bespannung nach Anspruch 32, 

Harliirrh nolronn7airhnot 
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34. Bespannung nach einem der AnsprOche 14 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die unlosbare Verbindung zwischen den Materialschlchten durch eine 
chemische und / Oder mechanische Verbindung hergestellt wird. 

J 

35. Bespannung nach einem der AnsprOche 14 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass abhangig von der Art, den Einsatzbedingungen, den miteinander unldsbarzu 
verbindenden Materialschichten (2,3,4,11,15,41,42,61) unterschiedliche 
Verbindungsmethoden gewShIt werden. 

- 

36. Bespannung nach einem der AnsprOche 14 bis 35. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die verschiedenen bahnfSrmigen IVIaterialschichten (2,3,4,11,15,41,42,61) in 
Maschinenrichtung und / oder quer zur Maschinenrichtung zueinander 
- abschnittweise versetzt miteinander fiachig verbunden sind, sodass die Bespannung 
zwei zueinander form- und funktionskompiementare Endabschnitte (30,31 ) bildet, die 
miteinander verbindbar sind. 
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; i. 

-r 

Zusammenfassung: 

« 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bespannung fur Papier-, Karton- oder 
TIssuemaschinen, die aus mehreren bahnfSrmigen Materialschichten aus einem 
vorgefertigten Baukasten von bahnformigen Materialschichten aufgebaut ist, wobei die 
einzelnen bahnfOrmigen Materialschichten abhangig von der Art und von den 
Einsatzbedingungen der Bespannung aus dem Baukasten ausgewahit sind, und wobei die 
bahnformigen Materialschichten aufeinander gestapelt und zumindest abschnittweise 
fiachig und unlosbar mitelnander verbunden sInd. Des weiteren betrifft die vorliegende 
erfindung ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemaBen Bespannung. 

Figur 1 



« 
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